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спектры 3, 4 – эвтектические карбиды хрома; спектр 5 – аустенит. 
 МОРФОЛОГИЯ И РАЗМЕР КАРБИДНЫХ ФАЗ В ЧУГУНАХ,  
СОДЕРЖАЩИХ 10 % ВАНАДИЯ  
В.Г. Ефременко, д.т.н., проф., ГВУЗ «ПГТУ», Шимидзу К., проф., Му-
роранский институт технологии (Япония), А.П. Чейлях, д.т.н., проф., 
Т.А. Калинчук, студ. гр. МТ-2007 ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Исследованы белые ванадийсодержащие чугуны химического состава, 
масс. %.: № 1 - 2,84 С; 0,95 Si; 0,61 Mn; 17,3 Cr; 9,2 Ni; 9,34 V; № 2 – 2,92 
С; 0,57 Si; 12,9 Mn; 11,90 V; № 3 -  3,0 С; 1,0 Si; 0,4 Mn; 4,5 Ni; 12,8 V. 
Обычно ванадий формирует в чугунах эвтектику (+VC) с разветвленной 
формой карбидов инвертированного типа. Для изменения формы карбидов 
чугуны при выплавке обрабатывали РЗМ. Это позволило получить в 
структуре карбиды VC компактной формы (рис. 1). Размер карбидных 
включений максимально достигал 115 мкм, 210 мкм, 350 мкм в чугунах 
№№ 1, 2, 3, соответственно. В отдельных местах чугуна № 2 наряду со 
сфероидальными карбидами VC наблюдаются локальные участки разветв-
ленной эвтектики (+VC). Кроме того, в чугуне, содержавшем, помимо 
ванадия, хром в количестве 17,3 %, были выявлены карбиды Ме7С3 в виде 
инвертированной аустенитно-карбидной эвтектики розеточного типа (рис. 
1, б). Представлены данные о количестве и твердости карбидов разного 
типа. 
 
а) 
 
б) 
 в) 
Рис. 1. Микроструктура ванадийсодержащих чугунов с компакт-
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ной формой карбидов ванадия  х2000. 
 
 К ВОПРОСУ О ВОЗМОЖНОСТИ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ 
ГОРЯЧЕКАТАНОГО МЕТАЛЛА ДЛЯ ГАЗОВЫХ БАЛЛОНОВ 
М.А. Григорьева, к.т.н., доц., В.А. Русецкий, к.т.н., доц.,  
В.Г. Гаврилова, к.т.н., доц.,  ГВУЗ  «ПГТУ» 
 
      В связи с увеличением количества поступающих заказов на МК 
«им. Ильича» на горячекатаную продукцию из низколегированных 
высококачественных сталей конвертерного производства, возникла 
необходимость замены нормализованной полосы на горячекатаную.  
      В работе исследовано влияние параметров прокатки (температуры 
конца прокатки, степени обжатия чистовой клети и температуры смот-
ки полосы) на формирование структуры и механических свойств 
стальной полосы для сварных газовых баллонов.  
      Для достижения оптимальной микроструктуры полосы необходи-
мо, чтобы температура конца прокатки была выше температуры пре-
вращения Аr3, т.к. для малоуглеродистых сталей температура превра-
щения зависит не только от химического состава, но и от скорости ох-
лаждения прокатываемой полосы. При температуре конца прокатки 
выше точки Аr3 конечная величина зерна зависит от размера исходного 
зерна аустенита. Крупное аустенитное зѐрно может измельчиться при 
последующем превращении аустенита в феррит. При температуре 
конца прокатки выше Аr3 конечная структура стали будет всегда одно-
родной. Последующее быстрое охлаждение полосы перед смоткой еѐ в 
рулон обеспечивает получение структуры идентичной нормализован-
ному состоянию. Оптимальная температура конца прокатки полос 
должна составлять 820-880 °С.  
      Температура смотки горячекатаной полосы существенно влияет не 
только на величину зерна и форму ферритных зѐрен, но и на характер 
выделения цементита. Горячекатаная полоса сворачивается в рулон в 
довольно широком интервале температур от 550 до 800 °С.  
      Высокая температура смотки полосы в рулон способствует образо-
ванию небольшого количества крупных карбидов, в то время как при 
низких температурах смотки образуется большое количество мелких 
равномерно распределѐнных карбидов.  
      Оптимальная микроструктура горячекатаных полос достигается 
при одновременном соблюдении высокой температуры конца прокат-
ки (выше Аr3), степени обжатия в чистовой клети (15-17 %) и быстрого 
охлаждения полосы до температуры 650-700 °С перед смоткой еѐ в 
рулон.  
